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BRIDA PARA INSTALACIONES DE SOLDADURA AUTOMAT I ZADAS 

MEMORIA DESCRIPTIVA 
La presente invencion esta destinada a dar a 
conocer una brida perf eccionada para instalaciones de 
5 soldadura automat izadas, aportando importantes me j oras 
sobre lo actualmente conocido. 

La brida objeto de la presente invenci6n esta 
especialmente destinada a instalaciones de soldadura 
automat izada de carrocerias de automoviles, en las que se 
10 utilizan garras robotizadas y utillajes dotados de 
multiples bridas destinadas a la sujeci6n de dos o mas 
chapas durante la soldadura por puntos o arco en un ; 
proceso m6vil o estatico. 

Las bridas de sujecion son elementos vitales en 
15 dichas instalaciones automatizadas de soldadura, puesto 
que de las caracterxsticas de precision de accionamiento, ; 
dimensiones y facilidad de montaje y desmontaje, as! como 
facilidad de mantenimiento , depende en buena parte, el 
disefio de la instalacion de soldadura y su buen 

20 rendimiento. 

La brida objeto de la presente invencion esta 
destinada a conseguir multiples me j oras con respecto a las 
bridas actualmente conocidas para igual funci6n, entre las 
que se pueden citar las siguientes: 
25 _ simplif icacion constructiva y economxa de la 

construccion del cuerpo, realizado mediante un tubo 
central calibrado y placas laterales cortadas por haz de 
rayos laser, evitando la complicacion y elevados costes de 
la fabricacion del cuerpo por mecanizacion, partiendo de 
30 un elemento de acero laminado, tal como se practica en la 
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actualidad; 

- reduce ion de las dimensiones trans ver sales del 
conjunto de la brida mediante la supresion de los brazos 
laterales o exteriores y la disposicion en la parte 

5 posterior de la misma de los detectores de posicion del 
brazo movil, en una capsula de material inyectado, 
detectando la posicion del brazo a traves del movimiento 
del misrao en su prolongacion mediante un fleje movil 
asociado; 

10 - mayor precision en la deteccion de la posicion 

angular del brazo como resultado de la realizacion de los 
elementos detectores, tal como se ha indicado; 

- mayor proteccion contra proyecciones de 
soldadura por todas las caras de la brida, protegiendo, en 

15 particular, el movimiento del brazo mediante un fleje 
central movil asociado al propio brazo, que se desliza por 
una ranura circular del cuerpo, cubriendo todo el 
desplazamiento de aquel; 

- reduccion de las dimensiones transversales del 
20 conjunto de la garra, mediante la realizacion de un brazo 

central en vez de brazos laterales, posibilitando la 
disminucion de dimensiones transversales, por ejemplo, 
desde 62 millmetros en las garras actualmente conocidas a 
42 millmetros en las garras objeto de la invencion; 
25 - reduccion del diametro del cilindro neumatico 

utilizado para el accionamiento, permit iendo pasar del 
diametro 40 utilizado en la actualidad a diametro 32 en 
las bridas de la invencion; 

- mayor facilidad en el montaje y desmontaje del 
conjunto recambiable de la brida, conservando la geometria 
con respecto al soporte, al disponer de un medio especial 



30 



- 4 - 



de centraje con respect o al cuerpo; 

- reduccion del consumo de aire de la brida en 
una proporcion proxima al 50% , lo cual representa una 
importante economxa de explotacion de la instalacion de 
5 soldadura. 

Las anteriores ventajas, asx como otras, y la 
constitucion especxfica de un ejemplo de realizacion de 
brida de sujecion para soldadura, segun la presente 
invencion, se apreciaran de forma mas detallada de la 
10 descripcion siguiente, con ayuda de las figuras que se 
acompanan, en las cuales: 

la f igura 1 muestra una seccion completa de una' 
brida realizada de acuerdo con la presente invencion, con 
un detalle a mayor escala. ' 
15 las figuras 2, 3, 4 y 5, rauestran sendas 

secciones por los pianos de indicados. 

la f igura 6 muestra una seccion completa similar 
a la f igura 1 , pero en posicion de apertura completa de la 
brida . 

20 la figura 7 muestra, asimismo, una seccion 

longitudinal en la que se observa la disposicion del 
mecanismo amortiguador . 

las figuras 8, 9 y 10, son sendos detalles de 
diferentes fases funcionales del dispositivo amortiguador. 

25 las figuras 11, 12 y 13, representan sendas 

vistas en perspectiva con las piezas desmontadas, en las 
que se representa la constitucion del cuerpo y brazos de 
la brida. 

la figura 14 muestra una vista en perspectiva, 
30 con las piezas desmontadas, en la que se observa el 
montaje de las placas laterales y fleje de proteccion 
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dotado de abertura longitudinal ; 

la figura 15 nmestra una vista en perspectiva 
del conjunto de la brida con el dispositivo detector 
desmontado. 

5 la figura 16 muestra una vista similar a la 

^9ura 15 con el dispositivo detector de posicion del 
brazo -ontado en la parte posterior de la brida. 

Las figures 17, 18 y 19. Questran sendee vistas 
en perspectiva de la abrasadera especial de su je ci6n y 
10 central de le brida con respecto a la garra o utillaje de 
soldadura. 

Tal co«o se observe en las figures, el conjunto 
de le bride de soldadura comprende un cuerpo -1- reelizado 
en un tube de acero calibredo y dos places laterales -2- 
1= Y -3-. figure 1, y sucesivas, realizadas per corte, de una 
Place calibrade, especialmente ^diante reyos laser 
logrando una gran precisi6n dimensional y permitiendo su 
uni6» por soldadura al elemento tubuler central -1- tal 
como es de observer en el co nj unto gue se aprecia en la 
20 frgura ,2. Dicha s places -2- y -3. presentan „. 
abertures de aligeramiento y otras de guiado del v.stago 
de movimiento del braso inferior de la bride, tal como se 
apreciara en la descripci6n siguiente. 

Tal CO "° SS ° bServa e " i- «gure 13, los brazos 

-5 de la brida gueden integrados por el brazo superior -4- 

mcorporado a las placas -7- w -a 

pxacas 2- y -3- mediante pasadores o 

tornillos -5- y - 6 - y el bra2Q inferior ^ q ^ 
acodado -7-, el cual es portador ^ 

8-. Tanto el soporte -4- n 

porte 4 como el soporte -8- llevan 

-ntadas las puntas - 9 - y _ 10 . de t±po convencional 
destinadas a aprisionar las chapas que se manipularan. 
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Dichas puntas podran ser de cualquier tipo utilizado en 
esta tecnica, habiendose representado la realizacion que 
corresponde a la disposicion de sendas rotulas -11- y 
-12-, que permiten una autoalineacion de las puntas con 
5 respecto a las chapas a sujetar. 

El brazo acodado -7- es giratorio sobre un eje 
transversal -13-, figura 1, acoplado a las placas 
laterales -2- y -3-. 

El propio brazo acodado -7- es portador de un 
10 orificio coliso de forma especial -16-, que se explicara 
en mayor detalle, en el que se aloja el rodillo -17- 
accionado por el brazo de impulsion -18-, que recibe su 
accionamiento de un conjunto de cilindro y piston 
neumatico alojado en el cuerpo tubular -1-, que se ha 
15 representado en las figuras con el numeral -19- en la 
parte del cilindro y -20- del piston, que esta montado 
so lidar lament e con el extremo superior del vastago -18-. 

La tapa de cierre superior -21- del cilindro 
-19- se podra combinar con un elemento solidario del 
20 vastago -18- para integrar un amortiguador neumatico que 
se explicara mas adelante. 

Las placas laterales -2- y -3- son placas 
calibradas con gran calidad de acabado superficial, 
permitiendo efectuar su cierre mediante sendas tapas 
25 laterales de cubricion -22- y -23-, figura 14, que se 
adaptan a las superficies externas de dichas placas -2- y 
-3- y que se fijan a las mismas , por ejemplo, mediante 
tornillos, tales como los indicados con los numerales 
-24-, -25- y -26-. 
30 La abertura creada entre las placas -2- y -3- 

despues de incorporar las tapas de cierre -22- y -23-, 
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queda cubierto por un fleje -27-, fijado raediante 
tornillos que se han representado en la figura 14 y que 
presenta una larga ventana recta -28- para permitir el 
paso y basculacion del brazo -7-. El segundo fleje -29- 
5 queda solidariamente asociado con dicho brazo acodado 
desplazable -7-, de manera que constituye un escudo de 
proteccion m6vil que se desplaza sobre la cara interna del 
fleje -27-, evitando la entrada de proyecciones de 
soldadura y otros cuerpos extranos . 

10 El accionamiento del brazo basculante -7- tiene 

lugar por la accion del vastago -18- entre la posicion de 
cierre represent ada en la figura 1 y la posicion de 
apertura completa mostrada en la figura 6, El rodillo de 
accionamiento -17-, solidario del extremo del vastago 

15 -18-, actua en el interior de un orificio coliso 
curvillneo -16- de forma especial, que presenta una zona 
superior suavemente curvada -30- y una zona inferior recta 
"31-, de manera que, al desplazarse el vastago, el punto 
de contacto del rodillo montado sobre el eje transversal 

20 -17- en el coliso -16- del brazo basculante hace girar a 
este ultimo disminuyendo progresivamente su angulo de 
incidencia, creciendo la componente sobre el brazo en 
proporcion y magnitude La zona recta represent a una zona 
de irreversibilidad, dada la forma de la componente de 

25 esfuerzo, de manera que el rodillo no puede transmit ir 
ninguna componente vertical, imposibilitando la apertura 
del brazo, incluso en el caso de que apareciera una fuerza 
externa. La irreversibilidad por efecto del rodillo en la 
zona recta del coliso tambien se cumple si falta el 

30 esfuerzo del vastago por la accion del cilindro neumatico. 

El accionamiento del vastago -18- tiene lugar, 
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tal como se ha explicando anteriormente, por la accion del 
conjunto de cilindro y piston neumatico -19- y -20-. El 
cilindro -19- queda constituido en forma de camisa 
interior del cuerpo cilindrico -1-, existiendo un 
intersticio -32- que sirve de paso de aire, entre dicho 
cuerpo -1- y la camisa -19- en cuyo interior desliza el 
piston -20- solidario del vastago -18-. Tal como es de ver 
en el detalle de la f igura 1 , el intersticio -32- sirve de 
paso para el aire que actuara en la cara inferior del 
piston -20- , al pasar por el orificio -33- de la camisa 
envolvente. La tapa inferior -34- queda encajada en la 
camisa envolvente -19- del cilindro y presenta una ranura, 
para un anillo torico de estanqueidad -35-. 

La tapa superior -21- presenta un alojamiento 
-36- para recibir la cabeza -37- del tornillo de fijacion 
al vastago -18-, o bien, para el caso en que, 
optativamente, se desee instalar un amort iguador neumatico^ 
de final de carrera, este quedara constituido por un. 
suplemento -38- acoplado al extremo superior del vastago 
-18- y que se aloja en la parte superior del alojamiento 
-36- que se ha indicado en la f igura 7 con el numeral 
-39-, quedando dispuesto un reten de estanqueidad -40- en 
la parte inferior de dicho alojamiento, el cual comunica 
mediante un paso lateral -41- con una salida -42-. La 
cavidad -43- de la propia tapa comunica mediante el 
orificio lateral -45-, con el intersticio -32-, f igura 7. 

La deteccion de las posiciones del brazo tiene 
gran importancia para la sincronizacion y control del 
conjunto de las bridas y / del f uncionamiento de estas, se 
efectua, en la brida objeto de la presente invencion, 
mediante detectores, tal como el indicado con el numeral 
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-46- en la parte posterior del con junto de la garra, lo 
cual tiene el efecto esencial de permitir la limitacion de 
la anchura transversal del conjunto de la brida, siendo 
ello de gran importancia en el memento de disenar los 
utillajes de soldadura, puesto que posibilitan el montaje 
de un mayor numero de bridas en un determinado espacio. 
Mediante la disposicion de la presente invencion se 
posibilita la deteccion del brazo a traves del movimiento 
del mismo en su prolongacion por el fleje movil, lo cual 
proporciona una lectura de la serial mas precisa, 
permitiendo referenciar con mayor precision la posici6n 
angular del brazo. 

Otra caracteristica esencial de la brida objeto 
de la presente invencion estriba en el posicionado del 
cuerpo de la brida con respecto a los medics de sujecion 
al armaz6n del dispositivo de garra o utillaje de 
soldadura. Mediante las caracteristicas de la presente 
invencion se posibilita la reproduccion de la posicion 
correcta de la garra con respecto al conjunto, despues del 
20 desmontaje de^ la garra a efectos de sustitucion, 
reparacion, etc. dada la existencia de un centra je 
mecanico positive entre uno y otro elemento, tal como se 
puede observar en las figuras 18 y 19, en los que se 
aprecia que se establece un centraje mecanico entre el 
cuerpo -47- de la brida y la abrazadera -48- de sujecion 
del conjunto de la brida a la estructura de la maquina o 
garra de soldadura, representada por la barra o tubo 
-49-. En el caso representado, el centraje se realiza 
mediante un entrante -50-, por ejemplo, un escalon -51- de 
la abrazadera -48-, que encaja con un saliente del cuerpo 
-47-, por ejemplo, el borde frontal -52- del mismo. 
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Si bien la presente invencion ha sido descrita 
haciendo referencia a un ejemplo especxfico de realizacion 
de la misma, se comprendera que cualquier tecnico en la 
materia, haciendo uso de la informacion contenida en la 
5 presente descripcion, reivindicaciones y dibujos, podra 
introducir variaciones en la invencion que guedaran 
incluidas en la misma siempre que correspondan al alcance 
de las reivindicaciones adjuntas. 

Todo cuanto no afecte, alt ere, cambie o 
10 modifique la esencia de la brida descrita, sera variable 
a los efectos de la presente invencion. 
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REIVINDICACIONES 
1 . Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, del tipo que comprende un cuerpo portador 
de brazos fijos y moviles para la sujecion de dos o mas 
chapas para su manipulacion durante la soldadura, 
poseyendo un cilindro neumatico para el accionamiento de 
los brazos moviles de la brida, caracterizada porque el 
cuerpo queda constituido por un elemento tubular central 
que presenta soldadas inf eriormente dos placas laterales 
opuestas entre si para soporte del brazo articulado y para 
guiado del vastago de accionamiento del mismo, presentando 
un unico brazo articulado dispuesto centralmente en el 
conjunto de la brida, entre las placas laterales de 
soporte del eje de articulacion. 
15 2 - Brid a Para instalaciones de soldadura 

automat izadas, segun la reivindicaci6n 1, caracterizada 
porque el elemento tubular central del cuerpo de la garra 
esta constituido a partir de un tubo calibrado con 
fresados laterales en su extreme inferior para recibir 
parcialmente encajadas las placas laterales opuestas que 
quedan unidas al elemento tubular por soldadura. 

3. Brida para instalaciones de soldadura 
automatizadas, segun la reivindicacion 1, caracterizada 
porque las placas laterales opuestas del cuerpo de la 
garra quedan constituidas por placas de acero calibradas 
recortadas por su periferia y dotadas de aberturas 
internas . 

4. Brida para instalaciones de soldadura 
automatizadas, segun la reivindicacion 3, caracterizada 
porque las placas laterales opuestas del cuerpo de la 
brida estan recortadas y sus aberturas estan realizadas, 
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por mecanizacion mediant e haz de rayos laser. 

5. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, segun la reivindicacion 1, caracterizada 
porque las placas laterales opuestas del cuerpo de la 
5 brida presentan aberturas de aligeramiento, orificios para 
el montaje del eje de articulacion del brazo movil de la 
brida y orificios colisos para el guiado de un eje 
transversal portador del cojinete de accionamiento del 
brazo movil de la brida. 
10 6. Brida para instalaciones de soldadura 

• • • 

automat izadas, segun la reivindicacion 1 , caracterizada :•. 

• • * 

• • • • 

porque el brazo movil de la garra adopta disposicion 
acodada, presentando en su extremo interno un orificio 
para el eje transversal de giro del mismo, montado entre 

1 5 las placas laterales del cuerpo de la brida y un orificio 
coliso para recibir el rodillo de accionamiento solidario 

del vast ago del cilindro neumatico de accionamiento de la * 

brida, cuyo or if ico coliso presenta su extremo inferior - " — ' 
recto y su parte superior suavemente arqueada para 

20 provocar la variacion progresiva del angulo de incidencia 

entre el eje transversal de accionamiento del brazo z mm ri 

« « 

basculante y el coliso de este ultimo, proporcionando la 
zona recta irreversibilidad en el accionamiento. # "! r 
7. Brida para instalaciones de soldadura 

25 automatizadas, segun la reinvindicacion 1, caracterizada 
porque la separacion entre las dos placas montadas en 
oposicion en el cuerpo de la garra queda cubierta en su 
parte libre inferior y posterior por un fleje acoplado 
sobre la misma y dotado de una abertura longitudinal por 

30 la que discurre el brazo movil de la garra, cuyo brazo 
lleva asociado un segundo fleje de menor longitud que 
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coincide sobre la cara interna del primero, efectuando el 
cierre desplazable de su abertura longitudinal, de acuerdo 
con las posiciones del brazo movil. 

8. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, segun la reivindicaci6n 1, caracterizada 
porque el cilindro neumatico para el accionamiento del 
brazo movil de la brida queda alojado en el interior del 
elemento tubular del cuerpo de la garra entre sendas tapas 
fijas superior e inferior, estanqueizadas con respecto a 
dicho elemento tubular, mediante la disposicion de una 
camisa cilxndrica acoplada a dichas tapas superior e 
inferior y dispuesta con un ligero intersticio con 
respecto a la cara interna del elemento tubular, para 
permit ir el paso de aire en comunicacion entre la parte 
15 superior y la parte inferior del cilindro, en cuyo 
Interior se desplaza un piston asociado al vastago de 
accionamiento del brazo movil de la brida. 

9. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, segun la reinvindicacion 8, caracterizada 
porque la tapa superior del cilindro neumatico presenta un 
alojamiento central axial con una zona cilxndrica inferior 
de mayor diametro susceptible de recibir la cabeza 
superior del perno de union del piston al vastago de 
accionamiento del brazo movil, en la posicion de punto 

25 muerto superior del piston. 

10. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, segun la reivindicacion 8, caracterizada 
porque el elemento de fijacion del piston al vastago de 
accionamiento del brazo movil presenta superiormente una 
expansion susceptible de encajar en el interior del 
orificio axial de la tapa superior del cilindro neumatico, 



20 



30 



produciendo un efecto de amort iguador neumatico 
conjuntamente con una salida de aire con paso estrangulado 
y ajustable. 

11. Brida para instalaciones de soldadura 
automatizadas, segun la reivindicacion 8, caracterizada 
porque la tapa superior del cilindro de accionamiento del 
brazo movil presenta, ademas, una cavidad de aire 
susceptible de comunicar mediant e un orificio de pequerio 
diametro con la parte superior del cilindro y mediante un 
paso lateral , con el intersticio entre la camisa del 
cilindro y el elemento tubular del cuerpo. 

12. Brida para instalaciones de soldadura 
automatizadas, segun las reivindicaciones anteriores, 
caracterizada porque la deteccion de la posicion angular 
del brazo movil se lleva a cabo por deteccion del extreme' 
del fleje desplazable asociado al propio brazo movil. 

1 3 . Brida para instalaciones de soldadura \ 
automatizadas, segun las reivindicaciones 1 y 12, 
caracterizada porque la capsula de deteccion de la 
posicion angular de giro del brazo movil queda acoplada a 
la cara posterior del conjunto de la garra, en oposicion 
a las punt as de sujecion de la misma. 

14. Brida para instalaciones de soldadura 
automatizadas, segun la reivindicacion 1, caracterizada 
por la disposicion de un acoplamiento conjugado de 
entrantes y salientes entre el cuerpo de la brida y la 
abrazadera de fijacion de la misma a la estructura de la 
garra o utillaje de soldadura, para determinar un 
posicionamiento espacial fijo entre dichos cuerpo de la 
brida y la estructura de la garra o utillaje de soldadura, 
con independencia de las operaciones de montaje y 



desmontaje de la brida con respecto al aparato de 
soldadura. 

15. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas , segun la reivindicacion 14, caracterizada 
porque el acoplamiento entre el cuerpo de la brida y la 
abrazadera de sujecion a la garra o utillaje de soldadura 
se realiza mediante un rebaje de la abrazadera que tiene 
forma conjugada y es susceptible de encajar con el borde 
superior del cuerpo de la brida. 

16. Brida para instalaciones de soldadura 
automat izadas, segun la reivindicacion 1 , caracterizada 
por efectuar el cierre de las placas laterales del cuerpo 
de la garra mediante sendas tapas calibradas que coinciden 
sobre las caras externas de dichas placas de forma 
ajustada y estanca sin organos auxiliares de estanqueidad. 

Barcelona, H(ttU0O?> 
P. A. de MI&ATI, S.L. 
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